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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestelft 
(§) Verfahren und Vorrichtung zum Heifcsiegeln von Folienschlauchen 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum HeiSsiegeln von Folienschlauchen, beispielsweise von . 
mit einer Kasemasse gefullten Folienschlauchen, wobei der 
produktgefultte Folienschfauch zunachst in einer Vordrang- 
station. mechanisch vorverdrangt und anschlieBend in min- 
destens einer nachgescharteten, mit konstant oder intermit- 
tierend oder altemierend angetriebenen undsich paarweise 
synchrdn mit alternierender Gescbwindigkeit drehenden, mit 
Siegelbacken versehenen Siegelwalzen ausgebildeten Sie- 
geistation thermisch gesiegert wird. Der Vorteil dieses 
erfindungsgema&en Verfahrens und der nach diesem Ver- 
fahren arbeitenden Vorrichtung zum Hei&siegeln von mit 
einem pastosen oder flussigen Produkt gefullten Schlauch- 
folien liegt msbesondere in einer, zu den bekannten Hei&sie- 
. gel-Verfahren/-Vorrichtungen wesentiich hdheren Trans- 

' port- und Siegelleistung bei einwandfreier Siegelnaht-Quali- 

' tat. 



CO 

m 
© 

CM 
CD 



UJ 

Q 



Die folganden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

BUNDESDRUCKERE1 10.97 702 046/202 ifj/24 



^^0S : f f-' DE 196 20 560 Al * 
i 2 

Beschreibung die dem Vorschub des Folienschiauches angepaBt ware. 

Kurz vor dem Aufsetzen der jeweiligen Siegelbacke 
Gegenstand der vorhegenden Erfindung ist ein Veiv • auf den zu siegelnden Bereich des Folienschiauches wird 
f ahr n und eine Vorrichtung zum HeiBsiegeln von Fo- erfindungsgemaB die Umdrehungsgeschwindigkeit der 
h^iischlauchennachdemOberbegriff desAnspruchs 1. 5 Siegelwalze herabgesetzt, so daB die jeweDige Siegel- 
DerarugeHeiBsiegelstationen werden verwendet, urn backe verzogert auf dem Siegelbereich des Folien- 
einen ink einem Produkt gefullten- Folienschlauch' ab- ; schlauches aufsetzt und eine geforderte Verweilzeit von 
schnittsweise zu siegeln. Beispielsweise ist es bekannt, z. B. 10 Millisekunden einhalt 

einen mit einer Kasemasse gefullten Folienschlauch zu Nach dem Abheben der Siegelbacke von der fertig 
befulien und zunachst einer Vorverdrangstation zuzu- 10 gesiegelten Naht auf dem Folienschlauch wird die Sie- 
fuhren, wo der mit der Kasemasse befullte Folien- gehvalze wieder in ihre Umdrehungsgeschwindigkeit 
schlauch zwischen die Verdrangstege der Vorverdrang- ' beschleunigt, bis daB die nachste Siegelbacke dieser Sie? 
station eingepreBt wird, wodurch die Kasemasse aus gelwalze wiederum in die Nahe der .zu versiegelnden 
den abschnittsweise gebildeten Verdrangbereichen im Naht kommt und kurz vor dem Aufsetzen auf die Sie- 
Folienschlauch heraus in andere Bereiche verdrangt 15 gelnaht des Folienschiauches ist Dann wird wiederum 
wird Danach-wird der vorverdrangte Folienschlauch die - Umdrehungsgeschwindigkeit der Siegelwalze her- 
einer oder mehrerer hintereinander angeordneten • < abgesetzL 

HeiBsiegelstationen zugefuhrt Bei den HeiBsiegelsta- . Es wird also ein mtermittierender oder alternierender 
tionen ist es bekannt, jede Siegelstation als Walzenan- - Dreharitrieb fur , die jeweiligen Siegelwalzenpaare vor- 
ordnung auszubilden, wobei auf einer Walze am Um- 20 geschlagen, .die im ubrigen paarweise genau synchron 
fang gleichmaBig verteilt mehrere Siegelbacken ange- ' angetHeben werden, jedoch .mit alternierender Ge- 
ordnet sind. Diese paarweise angeordneten Siegelwal- schwindigkeit . . . • 
zen laufen gegenlaufig und bilden mit den einander zu- Wenn man z. B. am Umf ang verteilt auf einer Siegel- 
gewandten Siegelbacken einen Siegelspalt, durch wel- -walze vier Siegelbacken anordnet, dann kommt es bei 
chen der Folienschlauch hindurchlauft Die Transport- 25 einer vollstandigen Umdrehung von 360° einer Siegel- 
geschwindigkeit des Folienschiauches ist nun- so ge- walze vier mal zu einer Verzogerung bei der Umdre- 
wahlt, daB ein schmaler, vom Produkt verdrangter Be- hung, namlich genau dann, wenn die Siegelbacke kurz 
reich des Folienschiauches genau dann passend zwi- vordein Aufsetzen auf den Folienschlauch ist, wobei die 
schen die einander zugewandten Siegelbacken lauft, herabgesetzte Umdrehungsgeschwindigkeit solange 
wenn die Siegelbacken auf dem Material des Folien- 30 1 beibehalten wird, bis diese Siegelbacke wieder von dem 
schlauches aufsitzen.Es kommt dann zu einer Siegelung Folienschlauch abhebt . j , 

in diesem verdrangten Bereich des Folienschiauches. Vefwendet man z. B. drei oder funf Siegelbacken, die 
Auf diese Weise werden abschnittsweise hintereinan- . gleichmaBig verteilt am Umf ang der Siegelwalze ange- 
derliegende und uber die Siegelnahte zusammenhan-. : ordhet sind, kommt es auf den Drehwinkel von 360° der 
gende Abteilungen im Folienschlauch gebildet, die 35 Siegelwalze zu einer Verzogerung der Umdrehungsge- 
nachfolgend abgeschnitten werden, so daB einzelne be- schwindigkeit im Winkelgrad von 120° (bei drei Siegel- 
f ullte Schlauchpackungen gebildet werden. ' v backen) oder im Winkelgrad von 72° sof ern funf Siegel- 

Bisher war ie Siegelleistung einer derartigen Siegel- backen am Umf ang der Siegelwalze angeordnet sind. 
station ausreichend, wenn man eine . Transportleistung Hieraus ergibt sich, daB die Erfindung eine beliebige 
von 600 Sdhlauchpackungen pro Minute voraussetzte.. 40 Anzahl von Siegelbacken an einer Siegelwalzenanord- 
Es konnte dann erne konstante Siegelgeschwiridigkeit nungvorsieht 

(Umdrehungsgeschwindigkeit) der einzelnen Siegelwal- ~ Ebenso ist die Erfindung nicht darauf beschrankt die- 
zen beibehalten werden, dh. die Transportgeschwin-' . se.Siegeibacken auf dem Umf ang von Siegelwalzen an- 
digkeit der Schlauchpackung war genau mit der Umdre^. : zuordnea^Nach einer Weiterbildung der vorliegenden 
hungsgeschwindigkeit jeder Siegelwalze synchronisiert, 45 Erfindung ist es vorgesehen, daB start der Siegelwalzen 
so daB eine gewisse Verweilzeit der Siegelbacken auf , langliche - Siegeltransportbander . verwendet. werden, 
der Schlauchpackung von z.B. 10 Millisekunden ge- ; wobei auf dem . Transportband (welches als endloses. 
wahrleistet war. * Band * jeweils ausgebildet ist) eine Vielzahl derartiger 

Mit der bekannten Anordnung war es jedoch nicht. . Siegelbacken angeordnet sind. 
moglich, eine ausreichend dichte und feste Siegelnaht 50 Die Erfindung ist also nicht auf die Anordnung zylin- 
bei hoheren Transportgeschwindigkeiten zu erreichen. .. - .drischer Siegelwalzen beschrankt, sondern sie ist auch 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe. zugrunde, ' .fur : Siegelbander geeignet, auf deren Oberflache eine- 
ein Verfahren und eine nach dem Verfahren arbeitende . "Vielzahl von Siegelbacken angeordnet sind. * ; 

Vorrichtung zu auszugestalten, daB eine wesentlich ho- . : : .Bei alien. Ausfuhrungsfonnen ist wichtig, daB die Sie- 
here Transport- und Siegelleistung erreicht werden 55 gelanbrdnungen stets paarweise vorgesehen sind und - 
kann. * * ■ . * * * daB durch den Siegelspalt voneinander paarweise ge- 

Zur Losung der gestellten Aufgabe ist die .Erfindung ' genuberliegenden Siegelbacken der mit dem Produkt 
durch das Verfahren nach dem Gegenstand des An- : gefullte Folienschlauch hmdurchgefuhrt wird. ■ 
spruchs 1 gekennzeichnet Bei dementsprechend dunnem Material eines Folien- 

Die vorrichtungsgemaBen Merkmale der Erfindung eo schlauches kann-es sogar vorgesehen sein, start eines 
ergeben sich aus dem selbstandigen Anspruch 7. . - Siegelwalzenpaares oder eines Siegelbandpaaf es nur ei- . 

Wesentliches Merkmal der Erfbdungist, daB nun bei - • ne .einzige 'Siegelwalze oder ein einziges Siegelband 
einer gleichbleibenden Transportvorschubgeschwindig- - vorzusehen, wobei als Gegenflache eine feststehende — 
keit ein alternierender Antrieb fur die Siegelwalzen vor- gegebeherifalls beheizte — FUche verwendet wird, ge r 
geschlagen wird Dies, bedeutel; daB- — . solange. nicht 65L'gen-\welche die . jeweilige /.Siegelbacke. den Folien- 
gesiegelt wird — die Siegelwalzen sich mit einerrelativ- - * schlauch verdrangt und dort siegelt : ; . . 
hohen Umdrehungsgeschwindigkeit drehen, die groBer / Anstatt dieser feststehenden Gegenflache, gegen wel- 
ist als eine — normale — synchrone Geschwindigkeit, \ -che-diei Siegelbacke siegelt,- kann diese Gegenflache. 
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au^bewegt ausgebfldetseii^dkinForm.einesBaiides werden, daB rum Zeitpunkt der Siegelung die Siegel- 
* oder dergleichen, urn eine Gegenflache fur die sich dr.e- backen auf dem Folienschlauch eine genugende Ver- 
hende Siegelbacke zu bewerkstelligen. . weilzeit haben, urn eine ausreichende Qualitat der Sie- 

Kera der vorUegenden Erfindung ist jedenfalk bei . gelnaht zu gewahrleisten. 
alien Ausfuhrungsf ormen, daB im Zeitpunkt der Siege- -5 Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden Erfin- 
hmg (oder jedenfahskurzdavor, wahrend der Siegelung dung .ergibt sich nicht nur aus dem Gegenstand der 
selbst und kurz danach) die Umdrehungsgeschwindig- einzelnen Patentanspruch e, sondern auch aus der Kon> 
keit der auf dem Folienschlauch aufsetzenden Siegel- ■ bination der einzelnen Patentanspruche untereinander. 
backe im Vergleich zu der Vorschubgeschwindigkeit Alle in den Unterlagen, emschlieBlich der Zusammen- 
des Foiienschlauches herabgesetzt wird, so daB der Fo« 10 . fassung, offenbarten Angaben und Merkmale, insbeson- 
lienschlauch kurzzeitig wahrend der Siegelung durch dere die in den Zeichhungen dargestellte raumliche 
die Siegelbacken abgebremst wird. Es kommt hier zwar • Ausbildung werden als erfindungswesentlich bean- 
kurzzeitig innerhalb von Millisekunden zu einem Auf- sprucht, soweit sie einzeln oder in Kombination gegen-. 
stauen des Foiienschlauches vor den sich schlieBenden - • uber dem Stand der Technik neu sind ■ . 
Siegelbacken, was aber selbst fur den Folienschlauch" 15 . Im folgenden wird die Erfindung anhand von lediglich 
nicht schadlich ist, wefl dieses kurzzeitige Aufstauen einen Ausfuhrungsweg darstellenden Zeichnungen na- 
nach dem Abheben der Siegelbacken von dem Folien- her erlautert Hierbei gehen aus den Zeichnungen und 
schlauch (nach erfolgter Siegelung) wieder aufgehoben ihrer Beschreibung weitere erfmdungswesentliche > 
wird. Bei dem vorstehend beschriebenen Ausfuhrungs- . . Merkmale und Vorteile der Erfindung hervor. 
beispiel wird also vorausgesetzt, daB der Fohemchlauch 20' Eszeigen: . , 

mit konstanter Vorschubgeschwindigkeit durch die Sie- . Fig. 1 schematisiert in Seitenansicht eine Yerdrarig- 
gelbacken hindurchbewegt wird und daB die Siegeibak- * . und Siegelstation- * • \ 

ken zum Zeitpunkt der Siegelung kurzzeitig verzogert Fig. 2 schematisiert . das Geschwindigkeitswegdia- 
auf dem FoHenschlauch aufsetzen, urn so eine geniigen- gramm einer Siegelwalze; 

de Zeit fur die Anbringuhg der Siegelnaht zu bekom- 25 Fig. 3 das Siegelwalzenpaar in der Drehstellung 0° ; 
men. . Fig. 4 das Siegelwalzenpaar in der.Drehstellung 25° ; 

In einer anderen Ausgestaltung der vorliegenden Er- , : „ Fig. 5 das Siegelwalzenpaar in der Drehstellung 45° ; 
fmdung ist es hingegen vprgesehen, daB die Siegeibak- -.. Fig. 6 das Siegelwalzenpaar in der Stellung 70°; 
ken mit einer konstanten Drehgeschwindigkeit drehen Fig.7 das Siegelwalzenpaar in der Stellung 90° ; 
, und einintennirtierender Antrieb fur die Siegelbacken 30 - Fig. 8 das Siegelwalzenpaar in der Stellung 115°; 
entf allt und daB statt dessen der intermittierende An- In Fig. 1 wird in Pfeilrichtung 3 ein mit einera Produkt 
trieb dem Vorschubantrieb des Foiienschlauches zuge-. - befullter Folienschlauch 2 einer Vorverdrangstation .1 
ordnet wird zugefuhrt Diese besteht im wesentlichen aus zwei ein- 

Bei dieser AusfuJnnmgsform wird also der mterrnittie- ander gegenuberliegenden Bandera 6, 6', an denen je- 
rende Vorschubantrieb dem Folienschlauch zugeordnet, 35 weOs Verdrangstege 4, . 4' bzw. 5, 5' angeordnet sind 
wahrend die Siegelbacken selbst gleichmaBig und syn- . Zwischen dem Spalt der Verdrangstege 4, 4' bzw. 5, 5' 
chf on zueinahder angetrieben werden. Bei dieser Aus- wird der Folienschlauch 2 hmdurchgefuhrt und in diesen 
ruhrungsform laufen die Siegelwalzen mit einer relativ . Bereichen, wo sich die Verdrangstege 4, 4' . und 5, 5' 
langsamen Umdrehungsgeschwindigkeit, wie sie bei . . trefferi, wird jeweils ein verdrangter Bereich im Folien- . 
zugeordneter langsamer Vorschubgeschwindigkeit des 40 schlauch 2 erzeugt Aus diesem Bereich wird also die . 
Foiienschlauches — benotigt wird, urn eine ausreichen- - ^--flusage- oder plastische Masse, mit der- der Folien- 
de Siegelzeitzu gewahrleisten. Vor und nach dem Sie- ;,. ; schlauch 2 befullt ist, heraus in andere Bereiche ver- - 
geln mit dieser langsamen Umdrehungsgeschwmdigkeit .^.jdrangt'.Diese Masse flieBt daher in die benachbarten 
,der Siegelwalzen wird dann der Folienschlauch ruckar-^ d .Bereiche, die nachfolgend als Schlauchpackung 18 be- 
tdg beschleunigt und wird also ruckartig zwischen den ..^45 zeichnet werden. Im Bereich dieser vorverdrangten Be- 
Siegelvorgangen so stark beschleunigt, daB damit eine . • reiche sollen durch eine nachgeschaltete Siegelwalzen- 
wesentlich groBere Transportgeschwindigkeit fur den .. - station-, die entsprechenden Siegelnahte angebracht 
Folienschlauch erreichbar ist.. i * . ■ . werden^ In gezeigten Ausfuhrungsbeispiel besteht die 

Es handelt sich also bei den beiden beschriebenen . - -Siegelwalzenstatioh aus zwei Siegelwalzenanordnun- 
Ausfuhrungsformen urn kinematisch austauschbare 50- gen:7 r -8, Von denen jede aus einer Siegelwalze 9, 9* bzw. 
Ausfuhrungsbeispiele, wobei beim ersten Ausfiuirungs- 71- 10, 10'ibesteht 

beispiel jd& mtermittierende Antrieb den Siegelwalzen. Nachdem die Siegelwalzenahordnungen 7, 8 gena.u . 
zugeordnet ist und der Folienschlauch mit einer relativ gleich ausgebildet sind und genau gleich arbeiten, ge-" 
hohen Geschwindigkeit durch die Siegelwalzen hin- nugt:es/-die Funktion^der oberen Siegelwalzenanord- . 
durchtransportiert wird, wahrend bei dem zweitgenann- 55 nung 7 naher zu beschreiben. 

. ten Ausfuhrungsbeispiel die Siegelwalzen eine relativ . -Die : beiden Siegelwalzen 9, 9 / bewegen sich in den 
niedrige Geschwindigkeit aufweisen *und der Folien-; " Pfeilrichtungen 13, 14 gegeneinander und bilden mit ih- 
schlauch mit hoher Geschwindigkeit an den* Siegelwal-i - — reri einander zugewandten Siegelbacken 11, 11' einen* 
zen vorbeitransportiert wird und nur wahrend des Sie^- Siegelspalt, durch welchen der Folienschlauch 2 hin- . 
gelvorganges dann stark abgebremst wird, urn die ge- 'etf durchlauft Die Transportgeschwindigkeit des Folien- 
forderte Siegelzeitzu erreiehen. : ': " " /schlauches:2 in Pfeilrichtung 3 in Verbindung mit der 

' In einer dritten Ausfuhruhgsform ist die Kombination ;i- v Umd^^ungsgeschwindigkeit der^ieg'elwalzen 9, 9 / in . 
beider vorgenannten Ausfuhrungsbeispiele vorgesehen, . - den •Pfeilrichtung en 13, 14 ist nun genau so gewahlt, daB 
bei dem sowohl ein intermittierender Antrieb den .Sie- ; 11 ^ die: Siegelwalzen 11, 11 ' dann m gegenseitige enge-Ge- 
gelwalzen zugeordnet ist, als.auch ein intermittierender 65 genuberstellung gelangen, Venn genau zu diesem-Zeit- 
Antrieb dem Folienschlauch. Es gdien^ansonsten die.- r . punkt ein vorverdrangter Bereich:des Foiienschlauches 
gldchenErlauterungenwievomehend:ahgegeben,dh^ 

es muB stets bei hbher Transportleistung dafur gesorgt * \ -Es .wird damit bei Position 15 und dementsprechend 
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auch bei Position 16 jeweils eine Siegelnaht 17 an dem 
Folienschlauch 2 gesiegelt, so daB die dazwischen aus- . 
gebildeten Schlauchpackungen 18 abdichtend vonein- ' . 
ander getrennt sind. Das Produkt ist also. in jeweils einer 
Schlauchpackung 18 eingeschlossen 5 

Es wird noch hmzugefQgt, daB die Siegelbacken der 
unteren Siegelwalzenanordriung 8 mit 12, 12* bezeichnet 
sind. 

In Fig. 2 ist in Verbindung mit den Fig. 3—8 eiri Zeit- 
ablauf der Siegelwalzen 9, 9' bezogen auf die Umdrer io 
hung der oberen Siegelwalze 9 dargestellt 

Man erkennt, daB zum Zeitpunkt 0 die Siegelbacken 
11, IV kurz Vor Erreichen des Siegelschlusses (engste . 
Gegenuberstellung) sind und daB wahrend dieser Zeit 
(kurz davor und kurz danach) eine Umdrehungsge- 15 
schwindigkeit der Siegelwalzen eingestellt ist, wie sie 
etwa eine Transportleistung von 1200. Schlauchpackun- 
gen 18 pro Minute entspricht- ' 

Diese Transportleistung wird nur als fiktive Zahl an- . ' 
gegeben, sie kann auch wesentlich hdher sein oder auch 20 
niedriger, je nach dem welches Material mit welchem 
Gewicht und welchen Eigenschaften gef ahren wird. 

Man erkennt im iibrigen aus Fig. 3, daB in dem Folien- 
schlauch 2 am Auslauf der Siegelwalzen 9, 9' bereits 
schon eine Reihe von Siegelnahten 17 angebracht wur- 25 
den, die zwischen sicti die Schlauchpackungen 18 defi- 
nieren 

Sobald nun sich die Siegelwalzen 9, 9' weiter in Pf eil- 
richtung 13, 14 drehen (vergleiche Fig. 4) kommt es zu 
einer Abbremsung der Umdrehungsgeschwindigkeit .30 
der beiden Siegelwalzen 9, 9', so wie dies in Fig. 4 darge- 
stellt ist Die Umdrehungsgeschwindigkeit wird stetig 
verringert, wie dies in Fig. 5 dargestellt ist Im Obergang 
zwischen der Fig. 4, der Fig. 5 und der Fig. 6 wird die 
Siegelnaht 17 angebracht Man erkennt aus dem Dia- 35 
gramm aus Fig. 2, daB beim Obergang zwischen Fig. 4 
und Fig. 5 die Umdrehungsgeschwindigkeit stetig her- 
abgesetzt wurde und daB sie in Fig. 5 am niedrigsten ist . 
Hier entspricht die Umdrehungsgeschwindigkeit der 
Siegelwalzen einer Transportleistung des Folienschlau- 40 
ches von nur noch etwa 400 Schlauchpackungen 18 pro 
Minute. 

: Nach SchluB der Siegelbacken 11, 11' Fig. 5 wird 
dementsprechend die Umdrehungsgeschwindigkeit 
wieder stetig erhoht, wie dies in Fig. 6 dargestellt ist 45 
Der Umdrehungswinkel 20 wird hierbei stets gemessen 
als Winkelhalbierende zwischen zwei Siegelbacken (die- 
se Winkelhalbierende ist in Fig. 3 mit Bezugsgrade 19 
bezeichnet) und der Vertikalen 21 (vergleiche Fig. 6). 

Die hohe Umdrehungsgeschwindigkeit wird ab Fig. 6 50 
entsprechend dem Diagramm in Fig. 2 beigehalten, bis 
das in Fig. 8 sich die nachsten Siegelbacken 11, 11a auf 
ihre SchlieBstellung hinzubewegen, urn eine neue Sie- 
gelnaht 17 anzubringen. In diesem Zeitpunkt wird ge- 
maB Fig. 2 bei der Umdrehung von 125° wiederum die 55 
Geschwindigkeit stetig verringert, so daB ein neuer Vor- 
gang beginnt, so wie dies anhand der Fig. 4, 5, 6, 7 erlau- 
tert wurde. 

Es erfolgt also eine intermittierende Verringerung 
der .Umdrehungsgeschwindigkeit der beiden einander 60 
gegenuberliegenden Siegelbacken 9, 9'. . 

In gleicher Weise arbeitet im iibrigen die untere Sie- 
gelwalzenanordnung 8 mit ihren Siegelbacken 12, 12 7 . 

Mit der beschriebenen Erfindung* wird also der we- 
sentliche Vdrteil erreicht, daB bei wesentlich hdheren 65 
Transportleistungen eine gute Qualitat der Siegelnaht 
trotzdem erreicht wird. 
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Patentanspruche 

1. Verf ahren" zum HeiBsiegeln von mit Fullproduk- 
ten gefullten Folienschlauchen, wobei ein, beispiels- 
weise mit einer Kasemasse gefullter, Folien- 
schlauch einen durch paarweise angeordnete Sie- 
gelwalzen gebildeten Siegelspalt durchlauft und 
der vpm Fiillprodukt verdrangte Bereich des Fo- 
lienschlauches heiB gesiegelt wird und auf diese 
Weise abschnittsweise hintereinanderliegende und 
.fiber die Siegelnahte zusarnmenhangende Abtei- 
lungen im Folienschlauch entstehen, die nachfol- 
gend zu einzelnen befullten Schlauchpackungen 
ausgebildet werden, dadurch gekennzeichnet, daB 
der mit dem 'Produkt gefullte Folienschlauch (2) 
zunachst einer Vorverdrangstation (1) zugefuhrt 
wird, in der das in dem Folienschlauch (2) befindli- 
che fliissige oder pastdse Produkt in'Teilbereichen 
des Folienschlauches (2) mechanisch verdrangt 
wird und nachfolgend der derart vorverdrangte Fo- 
lienschlauch (2) in mindestens einer nachgeschalte- 
ten, im wesentlichen aus zwei Siegelwalzenanqrd- 
nungen (7, 8) mit Siegelwalzen (9, 9'; 10, W) beste- 
henden, Siegelwalzenstation bei gleichbleibender 
Transportvorschubgeschwindigkeit und unter al- 
ternierendem. Antrieb der .Siegelwalzen (9, 9'; 10, 
10') im jeweiligen I^odukt-Verdrangungsbereich 
heiB gesiegelt wird 

2. Verf ahren nach Anspruch 1; dadurch. gekenn- 
zeichnet, daB das Fiillprodukt des in einem Spalt 
zwischen Verdrangstegen (4,' 4'; 5, 5 1 ) von zwei ein- 
ander gegenuberliegenden Bandern (6; 6') der Vor- 
verdrangstation (1) .in Pf eilrichtung (3) gefuiirten 
Folienschlauches (2) im Treffbereich der jeweiligen 
einander zugeprdneten Verdrangstege (4, 4'; 5, 5'), 
mechanisch verdrangt wird. 

3. Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in der, 'der Vorverdrangstation" 
(1) nachgeschalteten, mindestens einen Siegelsta- 

• tion, der Folienschlauch (2) mit dem* iri Teilberei- 
chen mechanised verdrangteh pastosen oder flussi- 
gen Produkt, in jedem ^hlauch-Verdrangungsbe- 
reich durch an den Siegelwalzen (9, 9'; 10, 10') ange- 
ordnete Siegelbacken (li, 11'; 12, 12') unter War- 
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. meeinwirkung jeweils mit einer Siegemaht (17) v r- 
sehen wird, so daB die dazwischen ausgebildeten, 
das Produkt vollstandig einschlieBenden Schlauch- 
packungen (18) abdichtend voneinander getrennt 
sind. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die dem Vorschub 
des Folienschlauches (2) angepaBte, hohe Umdre- 
hungsgeschwindigkeit der sich gegenlauflg in den 
Pfeilrichtungen (13, 14) bewegenden Siegelwalzen 
(9, 10, 10?) kurz vor dem Aufsetzen der jeweili- 
gen Siegelbacke (11, 11'; 12, 120 auf dem Folien- 
schlauch (2) so verringert wird, daB eine ausrei- 
chende Verweilzeit der jeweiligen Siegelbacke (11; 
11'; 12, 120 au * dem zu siegelnden Produkt- Ver- 
drahgungsbereich des Folienschlauches (2) gege- / 
ben ist und daB die Siegelwalzen (9, 9'; 10, 10 7 ) beim 
Abheben der jeweiligen Siegelbacke (11, 11'; 12, 
12^ von der auf dem Folienschlauch (2) angebrachv 
ten Siegelnaht{l7) in die vormalige Umdb-ehiings- 20 
geschwindigkeh beschleunigt werden, so daB die 
jeweiligen, sich paarweise synchron mit aJternier 
render Geschwindigkeit drehenden Siegelwalzen- 
paare (9, 9 / ; 10, 1O0 entweder intermittierend oder * 
alternierend angetrieben sind. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Siegelwalzen (9, 9 / ; 10, 10 7 ) mit den 
Siegelbacken (11, 11'; 12, 120 kbnstant angetrieben \ 
werden und der Vorschub des Folienschlauches (2) J 
intermittierend erfolgt / 30 

6. Verfahren nach 'Anspruch 1, dadurch gekenn-^ * 
zeichnet, daB die Siegelwalzen (9, 9'; 10,100 inter- 
mittierend angetrieben werden und der Vorschub 
des Folienschlauches (2) intermittierend vprgese- 
hen ist 35 

7. Vorrichtung zur DurcMuhrung des, Verfahreris 
. zum HeiBsiegeln von Folienschlauchen, . dadurch 

gekennzeichnet, daB diese aus der mit dem pro- 
duktgefullten Folienschlauch (2) in Pfeihichtung (3) ■ ' . 
beschickten und diesen mechanisch bearbeitenden '40 
Vorverdrangstation (1) mit im wesentlichen zwei 
einander gegenuberiiegenden Bandera (6; S% an 
denen jeweils einen Spalt zum HmdurchfQhren des t 
Folienschlauches (2) bildende Verdrangstege (4, 4'; . 
5, 50 angeordnet sind und mindestens einer nachge- 45* 
schalteten Siegelwalzenstation mit zwei Siegelwal- 
zenanordnungen (7; 8) mit den Siegelwalzen (9, 9 1 ; \ 
10,100besteht ' . . ' 

8. Vorrichtung nach Anspruch. 7, dadurch gekenn- 1 . 
zeichnet, daB die Umdrehungsgeschwindigkeit der 50 
sich in den Pfeilrichtungen (13; 14) gegeneinander 
bewegenden und mit ihren einander zugewandten - * 
Siegelbacken (11, 11'; 12, 120 einen Siegelspalt zum 
Hindurchlaufen des Folienschlauches (2) ausbilden- 
den Siegelwalzen (9, 9'; 10, 100 der Transportge- 
schwindigkeit des Fohenschlauches (2) in Pfeflrich- 
tung (3) so angepaBt ist, daB sich beim Zeitpunkt 
der engsten Gegenuberstellung der Siegelbacken 
(11, 11'; 12; 120 der Prc^luktv.erdrangungsbereicH 
des Folienschlauches (2) zwischeh diesen befindet 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch* gekenn- 
zeichnet, daB die Siegelwalzen (9, 9 / ; 10, *100* der. 
oberen und unteren Siegelwalzenanordnung (7; 8) . 
der Siegelstation mit"einer beliebigen Anzahl von 
Siegelbacken (11, 11'; 12, 120 ausgebildet oder statt 65 
der Siegelwalzen (9/ 9*; 10, 1CK) langiiche Siegel- /* 
transportbander angeordnet sind,- wobei auf. dem 
jeweiligen endlos ausgeSildeten Transportbandek - 
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ne Vielzahl von den Siegelbacken (11, 11'; 12, 120 
" vorhanden sind. ' 
10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB statt eines Si gelwalzenpaares (9, 9'; 
10,100 oder eines Siegelbandpaares nur eine einzi- 
„ ge Siegelwalze oder nur ein einziges Siegelband 
. mit einer zugeordneten und feststehend oder be- 
. weglich ausgebildeten sowie gegebenenfalls be- 
t heizbaren, Gegenflache vorgesehen ist 
'll. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
;» zeichnet, daB den Siegelbacken (11, 11'; 12, 120 ein 
konstanter Drehantrieb und dem , Vorschubantrieb 
des Folienschlauches (2) ein intermittierender Ari- 
trieb zugeordnet ist 
: .12. Vorrichtung nach Anspruch' 7, dadurch gekenn- 
\ zeichnet, daB sowohl den Siegelwalzen (9, 9'; 10, 
1O0 als auch dem Vorschubantrieb des-Folien- 
v . schlauches (2) ein intermittierender Antrieb zuge- 
ordnet ist 
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